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(57) Abstract: The invention 
concerns a mould for making glass 
products comprising a metal casing 
co-operating with an insert made 
of a specific alloy. The invention 
is characterised in that the casing 
and the insert co-operate through 
linking mechanical means producing 
a removable link between them and 
it further comprises cooling channels 
arranged preferably substantially 
parallel to the longitudinal axis XX' 
of said mould. 

(57) Abrege : La presente invention 
concerne un moule destine a la 
fabrication de produits venders 
comprenant une enveloppe metallique 
cooperant avec un insert en un 
alliage specifique. Conformement 
a 1' invention, 1' enveloppe et 1' insert 
cooperent grace a un moyen 
mecanique de liaison realisant une 
liaison amovible entre eux et il 
comprend en outre un ensemble de 
canaux de refroidissement disposes 
preferentiellement sensiblement 
parallelement a l'axe longitudinal 
XX' dudit moule. 
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MOULE DESTINE A LA FABRICATION 
DE PRODUITS VERRIERS 



La presente invention concerne le domaine de la fabrication d'articles en 
verre tels que bouteilles, flacons, pots... et, plus precisement, les moules utilisees 
a cette fin. 

Les procedes classiques et largement employes a I'heure actuelle pour 
fabriquer les bouteilles mettent en oeuvre des machines dites IS et sont connus 
sous les designations de procedes « souffle-souffle » et « presse-souffle ». 

Ces procedes peuvent etre decomposes en plusieurs etapes. On decrit, ci- 
apres, le procede « souffle-souffle » qui est le plus repandu : 

• le chargement : une goutte de verre ou paraison entre sous I'effet de son 
propre poids dans un premier moule (ebaucheur), par I'extremite superieure de 
celui-ci, correspondant au fond de la bouteille finie ; 

• la compression : apres le chargement, un fond ebaucheur vient fermer le 
moule ebaucheur ; puis on effectue un soufflage d'air comprime dans le moule 
ebaucheur par I'intermediaire du fond ebaucheur pour forcer le verre a bien 
penetrer dans la partie inferieure du moule, qui correspond a la bague du futur 
article ; de plus cette compression assure un bon contact thermique entre le verre 
et le moule ; 

• le pergage : un poincon, de dimensions reduites, occupant 
approximativement la hauteur de la bague et fermant le bas du moule ebaucheur, 
se retire vers le bas, laissant place a une alimentation en air comprime qui chasse 
devant lui le verre chaud moins visqueux situe au voisinage de I'axe du moule 
ebaucheur ; le verre froid plus visqueux qui a ete refroidi au contact du moule 
reste, quant a lui, en place ; une ebauche du futur article est ainsi obtenue ; 

• le transfert : lorsque I'ebauche s'est suffisamment refroidie dans le moule 
ebaucheur pour pouvoir etre manipulee, elle est transferee dans un second moule 
(finisseur) qui a la forme de Particle final ; 

• I'allongement et le soufflage : une fois place dans le moule finisseur, on 
laisse I'ebauche s'allonger un certain temps avant de la souffler pour lui donner la 
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forme de Tarticle ; cette etape d'allongement permet de bien repartir le verre dans 
tout rarticle ; 

• {'extraction : au contact du moule finisseur, ie verre se refroidit rapidement, 
et quand sa viscosite est suffisamment basse, Particle est extrait du moule 
5 finisseur. 

Le precede « presse-souffle » ne differe quant a lui du precede « souffle- 
souffle » que dans la phase de formage de I'ebauche, qui est obtenue par le 
pressage du verre dans le moule ebaucheur ferme, au moyen d'un poingon plus 
ou moins long qui penetre dans le moule par le bas de celui-ci a travers le moule 
10 de bague. II n'y a done pas d'etapes de compression ni de pergage, I'ebauche de 
Tarticle etant formee en une seule fois, grace a ce pressage. 

Ces precedes permettent de fabriquer toutes les formes d'articles qu'elles 
soient axisymetriques ou non. 

La fonte et le bronze sont frequemment utilises pour constituer les moules 
15 massifs decrits precedemment : leurs conductivities thermiques sont en effet 
parfaitement adaptees aux transferts de chaleur recherches vis-a-vis du verre 
dans les conditions de fabrication d'articles creux, ce qui autorise des cadences 
de production eievees. 

Ces materiaux sont cependant imparfaits a bien des egards. 
20 La fonte presente notamment des irregularites de surface en forme de 

grains, pouvant nuire a I'aspect du produit moule. 

□'autre part, la surface des moules constitues de ces materiaux est, du fait 
de leur relative fragilite notamment a chaud, susceptible d'etre affectee plus ou 
moins gravement dans diverses circonstances provoquant la encore 
25 inevitablement des defauts de surface de Tarticle verrier. Ainsi, divers incidents de 
production sont a I'origine de blessures sur les moules, necessitant de deposer les 
moules abimes pour eventuellement les reparer. Les manipulations qui en 
decoulent sont a nouveau sources de chocs, d'autant plus que les moules sont 
chauds. 

30 Par ailleurs, les materiaux precites necessitent de graisser regulierement 

les moules ebaucheurs et finisseurs pour assurer un bon demoulage du verre 
sans generation de defaut sur les articles produits, mais aussi pour permettre une 
bonne entree des paraisons dans les moules ebaucheurs, sans laquelle les 
machines de formage ne pourraient pas fonctionner de fa<?on continue. 
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Ce graissage est done la cause d'une baisse du rendement de fabrication 
de I'ordre de queiques pourcents, puisque les premieres bouteilles produites apres 
graissage sont mises au rebut car polluees par des residus de graisse. A la 
longue, les residus de graisse presents sur les moules deviennent genants pour la 
5 fabrication (mauvaise qualite d'aspect des articles, problemes de formage a cause 
d'events d'echappements bouches) et ies moules doivent etre deposes pour etre 
nettoyes. Ce nettoyage est relativement agressif et est une des principales causes 
d'usure des moules et done de leur mise au rebut. 

Par ailleurs, aucun materiau ne presente un compromis satisfaisant sur les 

10 plans de la conductibilite thermique, de la resistance aux temperatures elevees, 
de la resistance mecanique et la durete a chaud, de la faculte de mise en oeuvre 
(usinabilite, possibility de percer), de I'aspect de surface dans des conditions 
d'utilisation industrielle et economique acceptables. 

Pour remedier au probleme expose ci-dessus une approche a consiste a 

15 revetir une partie ou la totalite de I'empreinte des moules de verrerie par des 
alliages a base de nickel, beaucoup plus durs a chaud que les fontes ou les 
bronzes, beaucoup plus resistants a la corrosion a chaud mais aussi d'aspects de 
surface beaucoup plus reguliers et done mieux adaptes a I'application envisagee ; 
ces alliages permettent de plus de limiter tres significativement le graissage des 

20 moules. Ces alliages ont tout d'abord ete deposes au niveau des aretes, ou les 
moules se deteriorent le plus souvent, puis sur la totalite des empreintes. 

Le document allemand DE 29717189 illustre ce concept en proposant un 
moule avec insert partiellement revetu d'une couche anti-usure par exemple en un 
alliage a base de nickel ou de cobalt. 

25 I! est a signaler que la realisation d'un moule entier en un alliage a base de 

nickel n'est pas realiste en raison des difficultes que presente le moulage en 
fonderie et Tusinage de ce materiau, de la tres grande difficulte a le percer, de son 
cout eleve, et d'une moindre conductibilite thermique. 

Un autre probleme inherent a la fabrication de produits verriers concerne la 

30 thermique des moules et notamment Tevacuation calorifique. Lorsque les moules 
presentent un insert tel que mentionne ci-dessus, Pinsert lui-meme peut poser un 
probleme de refroidissement du moule. 
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De meme, les materiaux respectifs de Pinsert et de la coquille doivent 
presenter des compatibilites thermiques qui evitent toute contrainte et done toute 
fragilisation. 

Par ailleurs, un insert enferme dans une coquille necessite une evacuation 
5 efficace de Penergie calorifique, au moins egale a celle d'un moule massif. 

D'autre part, afin d'augmenter les cadences de production, ii est necessaire 
d'ameliorer le refroidissement du verre notamment au niveau de la vitesse de 
refroidissement. 

Plus precisement, il est necessaire d'atteindre le plus rapidement possible 
10 la temperature du verre correspondant a une viscosite adequate, telle que le 
produit en verre puisse etre libere du moule sans s'affaisser sur lui-meme, tout en 
maintenant un niveau de qualite de Particle forme. 

Concernant plus particulierement les moules ebaucheurs, la viscosite du 
corps de Particle doit rester telle a Tissue de Petape d'ebauchage, qu'H soit 
15 possible de finir le formage de Particle. En d'autres termes le refroidissement du 
verre doit etre limite au corps de Particle ; la bague de la bouteille quant a elle doit 
etre suffisamment refroidie pour pouvoir servir de prise a Poutil de transfert (moule 
de bague) vers le moule finisseur. 

Un gradient de refroidissement doit done exister selon Paxe du produit 
20 verrier a former. 

La repartition thermique horizontale doit etre la plus homogene possible 
lorsque les produits sont axisymetriques, ce qui est majoritairement le cas. 
Cependant, si le moule est forme de deux demi coquilles, le profil de temperature 
doit etre adapte en consequence car dans ce cas le plan de joint des deux demi 
25 coquilles cree un gradient de temperature dans cette zone. On connaTt diverses 
solutions au probleme thermique evoque ci-dessus. 

Ainsi la demande de brevet FR 2 766 172 deposee au nom de le 
demanderesse decrit un dispositif pour le refroidissement d'elements de moules. 
Cette solution preconise d'utiliser de Peau comme fluide de refroidissement ; pour 
30 ce faire, des canaux de refroidissement traversent le corps des moules et ils sont 
relies a un circuit d'eau de refroidissement. Ce concept, bien qu'efficace, peut 
paraitre couteux. 
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On connait aussi le brevet frangais FR 2 321 376 qui decrit un moule 
refroidi par air et comportant plusieurs groupes de canaux de refroidissement qui 
peuvent etre commandes et/ou regies independamment les uns des autres. 

Cette solution est sophistiquee, de mise en oeuvre delicate, et couteuse. 
5 Avantageusement, la presente invention permet de repondre aux 

problemes thermiques precites. 

La presente invention represente en effet une solution efficace aux 
differents problemes evoques ci-dessus. Elle presente en outre une tres grande 
simplicity de fabrication, de mise en oeuvre et d'execution. 
10 De ce fait, son cout est faible. Une tres grande fiabilite est attachee a cette 

conception. 

Par ailleurs, la presente invention prevoit de rendre amovible Tun des 
elements du moule vis-a-vis de I'autre. 

Ainsi la presente invention a pour objet un moule destine a la fabrication de 
15 produits verriers comprenant une enveloppe metallique cooperant avec un insert 
en un alliage specifique. 

Conformement a I'invention, I'enveloppe et ('insert cooperent grace a un 
moyen mecanique de liaison reaiisant une liaison amovible entre eux ; par ailleurs, 
le moule selon invention peut comprendre des canaux de refroidissement 
20 disposes preferentiellement sensiblement parallelement a I'axe longitudinal XX' 
dudit moule. 

Selon un mode de realisation de I'invention, I'insert est fixe mecaniquement 
sur Tenveloppe par vissage. 

En accord avec un autre mode de realisation de I'invention, I'insert est fixe 
25 mecaniquement sur I'enveloppe par soudure et/ou par rivetage. 

De fagon preferentielle, I'insert est constitue d'un alliage ayant une grande 
resistance a I'oxydation par I'air et au contact du verre. 

En outre, I'insert est constitue d'un materiau presentant une conductibilite 
thermique elevee. 

30 Selon un aspect de I'invention, I'insert est realise en un alliage de nickel. 

Sans sortir du cadre de I'invention, I'insert peut etre constitue de fonte. 
Conformement a une particularite de I'invention, I'enveloppe est constitute 
de fonte. 
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Avantageusement, lesdits canaux de refroidissement sont disposes a 
proximite de Tinterface entre Tenveloppe et I'insert. 

Selon une premiere application de Tinvention, le moule peut consister en un 
moule ebaucheur destine a la fabrication d'articles en verre creux tels que flacons, 
5 bouteilles, pots... 

En accord avec une deuxieme application de Tinvention, le moule peut 
consister en un moule finisseur destine a la fabrication d'articles en verre creux 
tels que flacons, bouteilles, pots.... 

D'autres caracteristiques, details, avantages de la presente invention 
10 apparaTtront mieux a la lecture de la description qui va suivre, faite a titre illustratif 
et nullement limitatif en reference aux dessins annexes sur lesquels : 

• la figure 1 est une coupe longitudinale d'un moule selon un premier 
mode de realisation de Tinvention ; et 

• la figure 2 est une coupe longitudinale d'un moule selon un deuxieme 
15 mode de realisation de Tinvention. 

Sur la figure 1 apparait de fa?on schematique une premiere forme de 
realisation de Tinvention qui comprend une enveloppe (ou coquille) 1 metallique 
dans laquelle est loge un insert 2 constitue d'un alliage ayant une grande 
resistance a I'oxydation par I'air et au contact du verre. 

20 Par ailleurs, I'insert 2 doit presenter une conductibilite thermique elevee, de 

Pordre de 45 W/(mK). Un cupro-aluminium peut etre utilise pour former I'insert 2; 
de meme que de la fonte. Sans sortir du cadre de Tinvention, un alliage a base de 
nickel peut etre utilise, tel que par exemple constitue ainsi (proportions 
ponderales) : 

25 • au moins 80% de Ni , 

• de0.1 a4%deFe, 

• de 1 a 15%deCr, 

• de 1 a 5% de Si, 

• de 0 a 0.8% de C, 
30 • de 0 a 4% de B et 

• des traces habituelles. 

Conformement a Tinvention, Tenveloppe 1 et Tinsert 2 sont relies Tun a 
Tautre par un moyen de liaison mecanique tel qu'un vissage, une ou plusieurs 
soudures, un rivetage... 
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L'insert 2 est fabrique independamment de I'enveloppe 1, par moulage. 
L'insert etant enferme dans I'enveloppe 1 une evacuation efficace des calories est 
necessaire. 

Une solution consiste a prevoir des canaux de refroidissement 3 car il est 
5 important de pouvoir refroidir le moule qui est non massif. L'invention vise a 
reproduire dans le moule selon l'invention les m§mes conditions thermiques que 
dans un moule massif qui a priori se refroidit plus facilement. 

Preferentiellement, les canaux 3 sont disposes parallelement a I'axe 
longitudinal XX' du moule, et repartis regulierement angulairement. Toutefois la 
10 repartition peut §tre non reguliere autour du plan de joint du moule, lorsque celui-ci 
est forme de deux demi-coquilles. 

Les canaux peuvent etre creuses en partie dans la coquille 1 et/ou en partie 
dans l'insert 2. Preferentiellement, ils seront creuses majoritairement dans l'insert 
2 avec des parties debouchantes creusees dans I'enveloppe 1. La section des 
15 canaux peut varier selon leur longueur afin de pallier au gradient thermique 
evoque ci-avant. 

A titre illustratif, la largeur des canaux 3 peut varier de 3 mm a 12 mm. En 
fonction de la surface d 'echange ainsi obtenue, on choisit un nombre de canaux 
adapte. 

20 Ce nombre peut varier entre 1 au minimum et 20 au maximum par demi 

couche. 

De meme, le debit de I'air de refroidissement a travers les canaux est 
module par la pression d'air ventile qui peut etre comprise entre environ 8380 Pa 
et 12748 Pa 

25 Selon le mode de realisation de la figure 1, les canaux 3 sont 

essentiellement creuses dans l'insert 2 a I'interface de la coquille 1 . lis debouchent 
de chaque cote au niveau de la coquille 1, soit selon une direction parallele a 
I'axe XX' soit avec un angle vis-a-vis de I'axe XX'. 

Ces orientations sont preferentiellement choisies pour ajuster la thermique 
30 du moule ainsi que pour des commodites d'usinage. 

Autour de I'axe longitudinal XX' apparait une cavite 4 qui definit la forme de 
I'ebauche. Au-dessus et en-dessous de la cavite 4, des enclavures 5-6 sont 
prevues, destinees a recevoir respectivement le fond de moule et le moule de 
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bague. Au-dessus de Penclavure superieure 5 une cavite circulaire 7 forme le trou 
de guidage du support de fond de moule. 

L'epaisseur de I'insert 2 selon Pinvention peut varier de 5 a 30 mm. 

La figure 1 illustre un moule destine a fabriquer des bouteilles type biere 25 
5 a 33 cl tandis que la figure 2 concerne un moule pour la fabrication de bouteilles 
de vins de 75 cl et au-dela : ces exemples sont bien entendu non limitatifs. 

Les differences entre les figures 1 et 2 resident d'abord dans la forme de la 
cavite interieure 4 ainsi que dans la disposition des canaux 3 qui, selon la figure 2, 
debouchent en partie inferieure dans Penclavure 6 elle-meme et non pas dans la 
10 coquille 1. Cette disposition est adoptee pour favoriser ie refroidissement du 
moule de bague. 

La presente invention permet avantageusement d'avoir une frequence de 
graissage des moules plus faible que selon Particle anterieur, passant de 20- 
30 mn a plusieurs heures, voire plusieurs jours. 
15 Par ailleurs, la liaison mecanique entre la coquille 1 et Pinsert 2 permet de 

recuperer et de recycler separement les materiaux qui les constituent lorsque 
ceux-ci sont differents. 

La mise en oeuvre du moule selon Pinvention est en outre aisee, done peu 
couteuse. 

20 II ressort de ce qui precede qu'un des problemes majeurs des moules 

comportant un insert est lie a la thermique et plus particulierement a la repartition 
thermique non homogene. II s'agit en effet de refroidir uniquement les zones les 
plus chaudes et pas les autres. 

La presente invention apporte une solution a la fois simple et efficace a 
25 Pensemble des problemes evoques ci-dessus. 

Uensemble des caracteristiques et avantages enonces ci-dessus 
permettent en effet de definir un nouveau moule interessant et competitif vis-a-vis 
des produits equivalents connus. 
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REVENDICATIONS 

1. Moule destine a la fabrication de produits verriers comprenant une 
enveloppe metallique (1) cooperant avec un insert (2) en un alliage specifique, 
I'enveloppe (1) et I'insert (2) cooperant grace a un moyen mecanique de liaison 

5 realisant une liaison amovible entre eux, et un ensemble de canaux de 
refroidissement (3) disposes preferentiellement sensiblement parallelement a I'axe 
longitudinal XX' dudit moule, caracterise en ce que I'insert (2) est constitue d'un 
alliage ayant une grande resistance a I'oxydation par I'air et au contact du verre. 

2. Moule selon la revendication 1 , caracterise en ce que lesdits canaux de 
10 refroidissement (3) sont disposes a proximite de I'interface entre I'enveloppe (1) et 

I'insert (2). 

3. Moule selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que I'insert (2) est constitue d'un materiau presentant une 
conductibilite thermique elevee. 

15 4. Moule selon I'une quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que I'insert (2) est realise en un alliage de nickel 

5. Moule selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en 
ce que I'insert (2) est constitue de fonte. 

6. Moule selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
20 caracterise en ce que I'enveloppe (1) est constitute de fonte. 

7. Moule selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que I'insert (2) est fixe mecaniquement sur I'enveloppe (1) par 
vissage. 

8. Moule selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en 
25 ce que I'insert (2) est fixe mecaniquement sur I'enveloppe (1) par soudure et/ou 

par rivetage. 

9. Moule selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu'il consiste en un moule ebaucheur destine a la fabrication 
d'articles en verre creux tels que flacons, bouteilles, pots. 

30 "10. Moule selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, caracterise en 

ce qu'il consiste en un moule finisseur destine a la fabrication d'articles en verre 
creux tels que flacons, bouteilles, pots. 
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The present invention relates to the field of the manufacture of glass articles, such as, bottles, flasks, 
pots, and, more specifically, the molds used for this purpose. 

The conventional and very commonly used methods for manufacturing bottles today use so-called IS 
machines, and they are referred to by the names of "blown-blown" and "pressed-blown" methods. 

These methods can be divided into several steps. Below, the "blown-blown" method, which is the 
most common, is described: 

• The loading: a drop of glass or parison enters as a result of its own weight into a first parison mold, 
through the upper end of the latter, which corresponds to the bottom of the finished bottle; 

• Decompression: after the loading, an parison bottom closes the parison mold; then, compressed air 
is blown into the parison mold through the intermediary of the parison bottom to force the glass to 
penetrate properly into the lower part of the mold, which corresponds to the ring of the future article; in 
addition, this compression ensures a good thermal contact between the glass and the mold; 

• The perforation: a punch, of reduced dimensions, occupying approximately the height of the ring 
and closing the bottom of the parison mold, is withdrawn downward, leaving room for the supply of 
compressed air that pushes in front of it the less viscous hot glass located in the vicinity of the axis of 
the parison mold; the more viscous cold glass, which was cooled in contact with the mold, itself remains 
in place; a parison of the future article is thus obtained; 

• Transfer: when the parison has cooled sufficiently in the parison mold to be able to be manipulated, 
it is transferred into a second mold (finisher), which is in the shape of a final article; 

• The elongation and the blowing: once the parison has been placed into the blow mold, one allows it 
to elongate for some time before blowing to confer to it the shape of the article; this elongation step 
makes it possible to distribute the glass properly in the entire article; 
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• The extraction: in contact with the blow mold, the glass cools rapidly, and when its viscosity is 
sufficiently low, the article is extracted from the blow mold. 

The "pressed-blown" method, differs from the "blown-blown" method only in the phase of forming 
the parison, which is obtained by pressing glass into the closed parison mold, by means of a punch of 
varying length, which penetrates into the mold through its bottom through the ring mold. Thus, there are 
no steps of compression or perforation, and the parison of the article is formed in a single step, thanks to 
this pressing. 

These bottles make it possible to manufacture any article shape, with or without axis symmetry. 

Cast iron and bronze are used frequently to form the above described solid molds: their thermal 
conductivities are indeed perfectly suited for the desired heat exchanges with respect to the glass, under 
the conditions of manufacture of hollow articles, which allows high production rates. 

However, these materials are imperfect in many regards. 

Cast iron, notably, presents surface irregularities in the form of grains that can be detrimental to the 
appearance of the molded product. 

Moreover, the surface of molds formed from these materials is, because of their relative fragility, 
particularly at high temperature, susceptible of being affected to varying degrees of seriousness under 
different circumstances, again with the inevitable result of surface defects of the glass article. Thus, 
various production incidents are at the origin of lesions to the molds, requiring the storage of damaged 
molds for their possible repair. The resulting handling is again a source of impacts, particularly since the 
molds are hot. 

Moreover, the above cited materials require regular lubrication of the parison and blow molds to 
ensure a good removal of the glass from the mold, without defect generation on the articles produced, 



3 



but also to allow a correct introduction of the parisons into the parison molds, otherwise the forming 
machines could not function continuously. 

This greasing is thus the cause of a lowering of the manufacturing yield on the order of several 13 
percentages, since the first bottles produced after greasing are rejected, because they are contaminated 
by residues of grease. In the long run, the residues of grease that are present on the molds start to impede 
the manufacture (poor quality of the appearance of the articles, forming problems caused by stoppered 
exhaust vents), and the molds must be stored to be cleaned. This cleaning is relatively aggressive, and it 
is one of the principal causes of the wear of molds, and thus of their rejection. 

Moreover, there is no material that presents a satisfactory compromise with respect to the thermal 
conductivity, the resistance to high temperatures, the mechanical resistance and the hardness at high 
temperature, the potential for use (suitability for machining, possibility of perforation), and the surface 
appearance under acceptable conditions of industrial and economic use. 

To overcome the problem described above, one approach consists in coating part or all of the cavity 
of the glass making molds with nickel-based alloys, which are much harder at high temperature than cast 
iron or bronze, and much more resistant to corrosion at high temperature, while also presenting much 
more regular surface appearances and being thus much better suited for the considered application; these 
alloys, moreover, allow a very significant reduction of mold greasing. These alloys were first deposited 
at the level of the edges, where molds undergo deterioration most frequently, and then on the entire 
cavities. 

The German document DE 29717189 illustrates this concept by proposing a mold with an insert that 
is partially coated with an anti-wear layer, for example, one made of a nickel- or cobalt-based alloy. 
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It should be noted that the production of an entire mold from a nickel-based alloy is not realistic, 
because of the difficulties presented by molding in the foundry and by the machining of this material, 
the great difficulty in perforating it, its high cost, and a reduction in thermal conductivity. 

Another problem that is inherent in the manufacture of glass products concerns the thermics of the 
molds, and notably the heat evacuation. When the molds present an insert, as mentioned above, the 
insert itself can result in a problem with the cooling of the mold. 

Similarly, the respective materials of the insert and of the shell have to present thermal I A 

compatibilities that prevent any stress and thus any fragilization. 

Moreover, an insert enclosed in a shell requires an effective evacuation of the heat energy, which 
must be at least equal to that of a solid mold. 

On the other hand, to increase the production rates, it is necessary to improve the cooling of the glass 
notably at the level of the cooling rate. 

More specifically, it is necessary to reach the glass temperature corresponding to an adequate 
viscosity as rapidly as possible, so that the glass product can be released from the mold without 
collapsing onto itself, while maintaining the quality level of the formed article. 

Concerning more particularly the parison molds, the viscosity of the body of the article must remain 
such that at the end of the parison preparation step it is possible to finish the forming of the article. In 
other words, the cooling of the glass must be limited to the body of the article; the ring of the bottle, as 
far as it is concerned, must be cooled sufficiently to be able to serve as a holder for the transfer tool (ring 
mold) for the transfer to the blow mold. 

A cooling gradient thus must exist along the axis of the glass product to be formed. 

The horizontal thermal distribution must be as homogeneous as possible, if the products are 
asymmetric, which applies to a majority of the cases. However, if the mold is formed from two half 
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shells, the temperature profile must be adapted accordingly, because, in this case, the joining plane of 
the two half shells creates a temperature gradient in this area. Different solutions to the above-mentioned 
thermal problem are known. 

Thus, the Patent Application FR 2 766 172, which was filed in the name of the applicant, describes a 
device for cooling mold elements. This solution recommends the use of water as cooling fluid; for this 
purpose, the cooling walls pass through the body of the molds, and they are connected to a cooling water 
circuit. This design, although effective, may be seem expensive. 

The French Patent FR 2 321 376 is also known, which describes an air-cooled mold comprising 15 
several groups of cooling channels that can be controlled and/or regulated independently of each other. 

This solution is sophisticated, difficult to carry out, and costly. 

Advantageously, the present invention makes it possible to solve the above-mentioned thermal 
problems. 

The present invention indeed represents an effective solution of the different problems mentioned 
above. In addition, it is very easy to manufacture, carry out, and implement. 

Consequently, its cost is low. This design is associated with a very high reliability. 

Moreover, the present invention provides for making one of the elements of the mold detachable 
with respect to the other. 

Thus, the object of the present invention is a mold intended for the manufacture of glass products 
comprising a metal casing that works in cooperation with an insert made of a specific alloy. 

According to the invention, the casing and the insert work in cooperation thanks to the mechanical 
linking means that achieves a detachable link between them; moreover, the mold according to the 
invention can comprise cooling ducts that are arranged preferably substantially parallel to the 
longitudinal axis XX' of said mold. 
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According to an embodiment of the invention, the insert is fixed mechanically to the casing by screw 
connection. 

According to another embodiment of the invention, the insert is fixed mechanically to the casing by 
welding and/or by riveting. 

It is preferred for the insert to consist of an alloy that has great resistance to oxidation by air and to 
the contact with the glass. 

In addition, the insert consists of a material that presents a high thermal conductivity. 

According to an aspect of the invention, the insert is made of a nickel alloy. 

Without leaving the scope of the invention, the insert can be made of cast iron. 

According to a feature of the invention, the casing consists of cast iron. 

Advantageously, said cooling channels are arranged in proximity to the boundary between the casing 16 
and the insert. 

According to a first application of the invention, the mold can consist of a parison mold that is 
intended for the manufacture of hollow glass articles, such as flasks, bottles, pots... 

According to a second application of the invention, the mold can consist of a blow mold that is 
intended for the manufacture of hollow glass articles, such as, glass flasks, bottles, pots. . . 

Other characteristics, details, advantages of the present invention will become clearer after a reading 
of the following description, which is provided for illustration and in no way limiting, in reference to the 
drawings in the appendix, in which: 

• Figure 1 is a longitudinal cross section of a mold according to a first embodiment of the invention; 
and 

• Figure 2 is a longitudinal cross section of a mold according to a second embodiment of the 
invention. 
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Figure 1 is a schematic representation of a first embodiment of the invention, which comprises a 
metal casing (or shell) 1, in which an insert 2 is housed that consists of an alloy with a high resistance to 
oxidation by air and to the contact with the glass. 

Moreover, the insert 2 must present a high thermal conductivity, on the order of 45 W/(mK). Copper 
aluminum can be used to form the insert 2; cast iron can also be used. Without exceeding the scope of 
the invention, a nickel-based alloy can be used, such as, for example, one that has the following 
constitution (proportions by weight): 

• at least 80% Ni, 

• 0.1-4% Fe, 

• 1-15% Cr, 

• 1-5% Si, 

• 0-0.8% C, 

• 0-4% B, and 

• the usual trace elements. 

In accordance with the invention, the casing 1 and the insert 2 are connected to each other by a 
mechanical linking means, such as a screw connection, one or more welds, riveting. . . 

The insert 2 is manufactured independently of the casing 1, by molding. Since the insert is enclosed 
in the casing 1, an effective evacuation of heat is necessary. 

A solution consists in providing cooling channels 3, because it is important to be able to cool the 
mold, which is not solid. The invention is intended to reproduce, in the mold according to the invention, 
the same thermal conditions as in a solid mold, which a priori cools more easily. 
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It is preferred for the 3 channels to be arranged parallel to the longitudinal axis XX' of the mold, and 
present a regular angular distribution. However, the distribution may be irregular around the joining 
plane of the mold, when the latter is formed from two half shells. 

The channels can be created in part into the shell 1 and/or in part into the insert 2. They are created 
preferably in a majority proportion into the insert 2 with opening parts dug into the casing 1. The cross 
section of the channels may vary depending on their length, to overcome the above-mentioned thermal 
gradient. 

For illustration, the width of the channels 3 can vary from 3 mm to 12 mm. As a function of the 
exchange surface area so obtained, an adapted number of channels is chosen. 

This number can vary between a minimum of 1 and a maximum of 20 per half shell. 

Similarly, the flow of the cooling air through the channels is modulated by the ventilation air 
pressure, which can be between approximately 8380 Pa and 12748 Pa. 

According to the embodiment of Figure 1, the channels 3 are dug essentially into the insert 2 at the 
interface of the shell 1. They open on each side at the level of the shell 1, either along a direction that is 
parallel to the axis XX 1 or at an angle with respect to the axis XX'. 

These orientations are chosen preferably to adjust the thermics of the mold as well as for machining 
related convenience. 

About the longitudinal axis XX', a cavity 4 appears, which defines the shape of the parison. Above 
and below the cavity 4, wedged in sections 5-6 are provided, which are intended to receive the bottom of 
the mold and the mold ring, respectively. Above the upper wedged in section 5, a circular cavity 7 forms /8 
the guidance or support hole of the mold bottom. 

The thickness of the insert 2 according to the invention can vary from 5 to 30 mm. 
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Figure 1 illustrates a mold that is intended for the manufacture of beer type bottles 25 of 33 cL, while 
Figure 2 concerns a mold for the manufacture of wine bottles of 75 cL and more: these examples are 
naturally not limiting. 

The difference between Figures 1 and 2 reside first in the shape of the internal cavity 4 and also in 
the arrangement of the channels 3 which, according to Figure 2, open in the lower part in the wedged in 
sections 6 itself, not in the shell 1. This arrangement is adopted to promote the cooling of the ring mold. 

The present invention allows, advantageously, a lower frequency of mold greasing than the prior 
article, from 20-30 min to several hours, and even several days. 

Moreover, the mechanical linking between the shell 1 and the insert 2 makes it possible to recover 
and recycle the materials that constitute them separately, if they are different. 

In addition, it is easy to use the mold according to the invention, and thus inexpensive. 

It is apparent from the above that one of the major problems of the molds that comprise an insert is 
connected with the thermics, and more particularly with the nonhomogeneous thermal distribution. 
Indeed, the goal is to cool only the hottest areas and not the others. 

The present invention contributes a solution that is both simple and effective for all the 
above-mentioned problems. 

All the above-mentioned characteristics and advantages indeed allow the definition of a novel mold 
that is advantageous and competitive in comparison to the known equivalent products. 

Claims 

1. Mold intended for the manufacture of glass products comprising a metal casing (1) that works in 
cooperation with an insert (2) made of a specific alloy, where the casing (1) and the insert (2) work in 
cooperation thanks to a mechanical linking means that achieves a detachable connection between them, 
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and a set of cooling channels (3), which are arranged preferably substantially parallel to the longitudinal 
axis XX 1 of said mold, characterized in that the insert (2) consists of an alloy having a high resistance to 
oxidation by air and to contact with the glass. 

2. Mold according to Claim 1, characterized in that said cooling channels (3) are arranged in 
proximity to the interface between the casing (1) and the insert (2). 

3. Mold according to any one of the preceding claims, characterized in that the insert (2) consists of a 
material that presents a high thermal conductivity. 

4. Mold according to any one of the preceding claims, characterized in that the insert (2) is made of a 
nickel alloy. 

5. Mold according to any one of Claims 1-3, characterized in that the insert (2) is made of cast iron. 

6. Mold according to any one of the preceding claims, characterized in that the casing (1) is made of 
cast iron. 

7. Mold according to any one of the preceding claims, characterized in that the insert (2) is fixed 
mechanically on the casing (1) by screw connection. 

8. Mold according to any one of Claims 1-5, characterized in that the insert (2) is fixed mechanically 
on the casing (1) by welding and/or riveting. 

9. Mold according to any one of the preceding claims, characterized in that it consists of an parison 
mold intended for the manufacture of hollow glass articles, such as flasks, bottles, pots. 

10. Mold according to any one of Claims 1-8, characterized in that it consists of a blow mold 
intended for the manufacture of hollow glass articles, such as flasks, bottles, pots. 
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